ft?, 



s 




® 



Europaisches^^Pmairit 

European Patent Office 
Office europeen des brevets 





3,O0 




© Veroffentiichungsnummer: 0 630 622 A2 



© 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



21) Anmeldenummer : 94810371.8 



© Int. CI. 5 : A61C 13/00 



© Anmeldetag : 23.06.94 



© Prioritat: 24.06.93 CH 1894/93 



© Veroffentlichungstag der Anmeldung ; 
28.12.94 Paten tblatt 94/52 



© Benannte Vertragsstaaten : 

AT CH DE ES FR GB IT LI NL SE 



© Anmelder : Hintersehr, Josef 
Gross-Gerauerstrasse 49 
D-64347 Griesheim (DE) 



@ Erfinder : Hintersehr, Josef 
Gross-Gerauerstrasse 49 
D-64347 Griesheim (DE) 

© Vertreter: Peege, Klaus 
Hiebsch & Peege AG 
Vordergasse 56 
Postfach 226 

CH-8201 Schaffhausen (CH) 



© Verfahren zur Herstellung von Dentalprothesen. 



© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung keramischer Zahnprothesen, mit dem 
keramische Zahnprothesen In gleicher Form- 
vielfalt und Genauigkeit wie metallische Zahn- 
prothesen herstellbar sind. 
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Die Erf indung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Dental prothesen aus keramischen Werk- 
stoffen nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 
1. 

Zur Hersteliung von Prothesen (Endoprothesen, 
Exoprothesen) sind metallische und keramische 
Werkstoffe bekannt. Bei der Hersteliung kompliziert 
gestalteter Prothesen grosser Prazision uberwiegt 
die Verwendung von Metall, was ganz besonders fur 
die Zahnprothetik Gultigkeit besitzt. In der Zahnpro- 
thetik haben sich als Metalle Titanlegierungen 
(T1AL6N, TIAL6Nb) durchgesetzt, die im Gegensatz 
zu anderen in der Prothetik bekannten Metallen resi- 
stent sind gegen die im Mundbereich herrschenden 
pH-Wertschwankungen der Mundflussigkeiten. Titan 
und seine Legierungen lassen sich mit bekannten 
Metailbearbeitungsverfahren sehr gut verarbeiten, so 
dass ausgehend von diesem Metall mit den 
bekannnten Verarbeitungs verfahren Zahnprothesen 
- unter Zahnprothesen werden hier Kronen, Brucken, 
Inlays, Geschiebe und Implantate verstanden - sehr 
komplizierter Gestaltung mit sehr grosser Prazision 
hersteilbar sind. Der Nachteil von Zahnprothesen aus 
Titan und Titanlegierungen liegt jedoch darin, dass ih- 
re Festigkeiten nicht in alien Teilen zu bef riedigen ver- 
mogen. Ein weiterer Nachteil ist, dass eine Metallpro- 
these mit einem Ueberzug oder einer Beschichtung 
zur Abdeckung der Metallfarbe zu versehen ist, urn 
aus asthetischen Grunden mit dem Ueberzug der 
Prothese eine gleiche oder gleichartige Farbe wie die 
ubrigen Gebissteile zu geben. 

Keramische Werkstoffe haben bisan nur in ver- 
nachlassigbarem Umfang Eingang in die Zahnprothe- 
tik gefunden, obwohl keramische Prothesen sich 
durch hohe Festigkeiten auszeichnen wurden. Auch 
konnte mit diesem Werkstoff die mit Metall prothesen 
einhergehende Farbanpassung entfallen. Dafur sind 
zwei wesentliche Grunde und zwar die Dichtsinte- 
rung oder Infiltration mit den daraus folgenden Bear- 
beitungsschwierigkeiten und die Forderung der Bio- 
kompatibilitat, d.h. KorpervertraglichkeitderKeramik 
verantwortlich. Zahnprothesen sind form- und mas- 
sgenau zu arbeiten, damit sie ihren bestimmungsge- 
massen Zweck erf ullen. Eine form- und massgenaue 
Hersteliung ware bei keramischen Prothesen nur 
moglich, wenn letztere in porosem Zustand, d.h. in 
vergleichsweise weichem Zustand bearbeitet wird. In 
diesem Zustand lassen sich Toleranzen vergleichbar 
denen der Metallprothesen erreichen. Keramische 
Zahnprothesen in porosem Zustand sind jedoch nicht 
einsetzbar. Sie sind auf jeden Fall dichtzusintern oder 
zu infiltrieren, damit sie die Eigenschaften anneh- 
men, mit denen sie metaNischen Zahnprothesen tech- 
nisch und aestetisch uberlegen sind. Dichtsinterung 
und Infiltration andern jedoch die in porosem Zustand 
erreichten Form- und Massgenauigkeiten, so dass ei- 
ne in einem zweiten Fertigungsschrittdichtgesinterte 
keramische Zahnprothese nachzuarbeiten ware. 



Dichtgesinterte oder infiltrierte keramische Teile neh- 
men aber soiche Harten und Festigkeiten an, dass ei- 
ne Nacharbeit insbesondere gegenstandlich komplex 
geformter, kleiner und kleinster Teiie hochster Prazi- 

5 sion wie Zahnprothesen sehr schwierig, wenn nicht 
ausgeschlossen ist. Zu diesen Einschrankungen der 
Bearbeitbarkeit treten die an Keramiken als 
Prothesewerkstoffe zu stellenden Materialanforde- 
rungen hinzu. Gefordertwird, dass Prothese-Kerami- 

10 ken bionert sind, d.h. sie mussen bestandig gegen 
Korperflussigkeiten sein. Zur Vermeidung der Auf- 
nahme von Korperflussigkeiten mussen sie ohne be- 
deutende Schwindung und Verwertung dichtsinter- 
bar oder infiltrierbar sein. Weiter wird Korrosionsbe- 

15 standigkeit gefordert, damit eine Zahnprothese ge- 
gen chemischen Angriff und Abtrag resistent ist. Ke- 
ramische Werkstoffe fur den erfindungsgemassen 
Zweck haben vorstehende Anforderungen gesamt- 
haftzu erf ullen. Nichterfullung einer lassteinen kera- 

20 mischen Werkstoff zahnprothetisch ausser Betracht 
fallen. 

Fur grossere lasttragende Endo- und Exoprothe- 
sen, z.B. Gelenkkugeln, haben sich zwei keramische 
Werkstoffe qualifiziert, namlich Aluminiumoxid 
25 (AL203) mit einem AL203 Anteil von 99,85%, Rest an- 
dere Bestandteile und Zirkonoxid (Zr02) in uberwie- 
gend tetragonaler Struktur, stabilisiert durch Magne- 
siumoxid (Mg02) oder durch ein Oxid der seltenen Er- 
den, vorzugsweise Ytriumoxid (Y203) oder Ceroxid 
30 (Ce02). Fur kompliziert ausgebildete, kleine oder 
kleinste Prothesen sehr hoher Mass- und Formge- 
nauigkeit, wie Zahnprothesen sind sie zufolge der 
Dichtsinterung mit daraus resultierender, einer Nach- 
bearbeitung entgegenstehenden Harten nach Mei- 
35 nung der Fachwelt nicht geeignet 

Hiervon ausgehend ist Aufgabe der Erfindung 
ein Verfahren zur Hersteliung keramischer Zahnpro- 
thesen zu schaffen, mit dem keramische Prothesen 
gleicher Form- und Massgenauigkeit wie metallische 
40 Prothesen hersteilbar sind, dabei ist das Verfahren 
auf Keramiken auszurichten, die Zahnprothesen eine 
hohe Festigkeit, chemische Bestandigkeit und Bio- 
kompatibilitat verleihen und Prothesen ein farbliches 
Erscheinungsbild vermitteln, das ohne oder geringe 
45 Nacharbeit dem der ubrigen Gebissteile entspricht 
und diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmale das Patentanspruches 1 gelost 

Ueberraschenderweise wurde gefunden, dass 
es mit den erfindungsgemassen Verfahrens-, d.h. 
so Bearbeitungsparametern moglich wird, dichtgesinter- 
te keramische, d.h. erf indungsgemass aus einem Zir- 
konoxid bestehende Zahnprothesen gleicher Form- 
und Massgenauigkeit wie metallische Zahnprothesen 
herzustellen. Auf Grund der grossen Harte dichtge- 
55 sinterten Zirkonoxides stand nicht zu erwarten, dass 
mit den erfindungsgemassen Verfahrensparametern 
geforderte Form- und Massgenauigkeiten erreicht 
wurden. Das Zirkonoxid nach der Erfindung ist 
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bioinert, biokompatibel und erfullt alle weiteren, an 
keramische Prothesewerkstoffe zu stellenden Anfor- 
derungen, so dass mit der Erf indung der Eingang der 
Keramik in die Klein- und Kleinststeilprothetik, d.h. 
die Zahnprothetik mit den daraus resultierenden Vor- s 
teilen erreicht ist. 

Nach der Erfindung besteht fur den Prothetiker 
die Moglichkeit zur Herstellung einer Zahnprothese ■ 
von einem dichtgesinterten oder infiltrierten Halb- * 
zeug, beispielsweise einer Ronde aus Zirkonoxid 10 
auszugehen, indem die Prothese aus diesem Halb- 
zeug nach einer Voriage maschinell herausgearbeitet 
wird. Auch kann nach der Erfindung zunachstvon eP 
nem porosen Rohling ausgegangen, dieser unter Di- * 
mensionierungszugaben zu einer Prothese umgear-* 15 
beitet, die porose Prothese mit Masszugaben ais Zwi- 
schenprodukt dichtgesintert oder infiltriert und an- 
schliessend vermittels des erfindungemassen Ver- 
fahrens auf die Endform und -masse bearbeitet wer- 
den. 20 

Im Rahmen der Erfindung liegt auch, mit Hilfe ei- 
ner Form und Schlickergiessen ein keramisches 
Zahnprothese-Rohteil herzustellen, dieses zu trock- 
nen, zu bremsen, heissisostatisch nachzuverdichten 
und anschliessend oxidierend nachzubehandeln, fol- 25 
gend kann der einer Prothese entsprechende figurli- 
che Rohling gemass der Erfindung fertig bearbeitet 
werden. 

Im folgenden wird die Erfindung an Hand eines 
Beispieles aus der Zahnprothetik naher erlautert. 30 
Das im Zusammenhang mit einer Krone beschriebe- 
ne Beispiel ist unter Beibehaltung der erfindungsge- 
massen Werkzeuge und Verfahrensparameter und 
des keramischen Ausgangsmateriales auch fur 
Brucken, Inlays, Geschiebe und Implantate anwend- 35 
bar, wobei im Einzelfall die Praparation einer Prothe- 
se Aenderungen erfahren kann. 



40 



Beispiel: 

Herstellung einer Rondeiie (ungefahre Masse an- 
geben) bestehend aus Ytrium stabilisiertem in uber- 
wiegend tetragonaler Form vorliegendem Zirkonoxid 
derZusammensetzung Zr02 92,1% bis 93,5%, Y203 
4,5% bis 5,5%; Hf02 1,8% bis 2,2%, Verunreinigun- 45 
gen hochstens 0,2%, Dichtsinterung der Rondeiie, di- 
gitale Erfassung und Berechnung eines 
massstablichen vom Zahnarztangefertigten Kronen- * 
modelles'mit Innen- und Aussenkontur, Eingabe der 
Erfassungs- und Berechnungsdaten in eine daten- so 
verarbeitende Steuereinrichtung zur Steuerung einer 
in drei Koordinaten bewegbaren Bearbeitungsein- 
richtung. Einspannen der Rondeiie in eine Halterung, 
Einstellung der Drehzahl (16.000 u-1) eines metallge- 
bundenen Diamantbohrers als Schleifkorper, des 55 
Vorschubes (2mm/s) des Schleifkorpers und dessen 
Zustellung (0,5 mm/s), Herausarbeiten der Innenkon- 
tur der Krone ausgehend von einer ersten Seite der 



Rondeiie, Herausarbeiten der Aussen kontur der Kro- 
ne ausgehend von der der ersten Seite der Ronde ge- 
genuberliegenden Seite, Ausschneiden der Prapara- 
tionslinie und Krone aus der Rondeiie abtrennen. An- 
schliessend ist die Krone zu reinigen. 



Paten tanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung keramischer Dental- 
prothesen, gekennzeichnetdurch 

(a) Formung eines Rohlings aus in Gewichts- 
prozent 92,1% bis 93,5% Zirkonoxid (ZR02), 
Ytriumoxid 4,5% bis 5,5% (Y203) und Hafni- 
umoxid 1,8% bis 2,2%(Hf02), Drittoxide als 
Rest hochstens 0,2%, und 

(b) Umarbeitung des Rohlings zu einer Den- 
talprothese vermittels eines rotierenden 
Werkzeuges aus metallisch gebundenen Dia- 
mantkornern mit Drehzahlen von 10'000 bis 
50'000 Umdrehungen pro Minute, Zustellun- 
gen von 0,1 bis 0,5 Millimeter pro Minute, Vor- 
schubgeschwindigkeiten 0,3 bis 3,OZentime- 
ter pro Sekunde und Oberflachengeschwin- 
digkeiten fur das Werkzeug von 0,5 bis 9,0 
m/sec. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Rohling dichtgesintert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Rohling in pordsem Zustand 
der Dentalprothese entsprechend vorgeformt 
und anschliessend dichtgesintert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass Rohiinge infiltriert werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Rohling durch Schlickergie- 
ssen ais Prothese-Rohteil gebildet, anschlie- 
ssend getrocknet, gebrannt, heissisostatisch 
nachverdichtet und anschliessend oxidierend 
nachbehandelt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Umarbeitung 
vermittels digitaler Erfassung und Berechnung 
der Masse eines Prothesemodelles, Eingabe der 
Erfassungs- und Berechnungsdaten in eine da- 
tenverarbeitende Steuereinrichtung und Ausga- 
be der Daten an eine in drei Koordinaten beweg- 
bare Bearbeitungseinrichtung zur Bewegung des 
Werkzeuges erfolgt. 
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Abstract 



The invention relates to a method for manufacturing ceramic dental prostheses, which can be employed to 
manufacture ceramic dental prostheses in as many different shapes and with the same accuracy as metal 
dental prostheses. 
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